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DE 35 06 069 C2 

1 2 

Beschreibung nung dargestellt und werden im fdlgenden nSher be- 

• 1 ' schrieben. Es zeigen 

Die Erfindung betrifft ein Vcrfahrcn zum Herstellen Fig. 1 bis 3 schematische Langsschnitte von Kolben 

eines Bauteils, insbesondere Kolben, StdBelkftrper oder als AusfOhmngsformen des Bauteils; 

Kipphebel, fur eine Brennkraftmaschine, wobei das 5 Fig. 4 einen Langsschnitt eines Stdfielkorpers als wei- 

Bauteil im wesentlichen aus einem Grundkdrper, einem tere Ausftihrungsform des Bauteils; 

Keramikteil und einem Metallring besteht und der Au- Fig. 5 eine teilweise geschnittene Seitenansicht eines 

Bendurchmesser des Metallringes kleiner als der Au- Kipphebels als weitere Ausftihrungsform des Bauteiles. 

Bendurchmesser des Keramikteils ist, und wobei zu- Bei alien Ausfuhrungsformen wird ein Metallring an 
nachst der Metallring an dem Keramikteil befestigt wird 10 einem Keramikteil befestigt wobei der AuBendurch- 

und mit diesem ein Verbundteil bildet, und sodann das messer des Metallringes kleiner als der AuBendurch- 

Verbundteil in einer Offnung an dem Grundkorper be- messer des Keramikteils ist Das hierdurch gebildete 

festigtwird. Verbundteil wird nach Bearbeitung der AuBenflache 

Bei einem bekannten Verfahren der genannten Art des Metallringes in einer Offnung an dem Grundkorper 
(JP-OS 56-1 43 328; Patents Abstract of Japan 15 des Bauteils befestigt 

56-88 933) wird ein zweiteiliger Metallring verwendet Das Keramikteil besteht aus einem Keramikmaterial. 

und die beiden Metallringteile werden an einer Urn- das aus der Gruppe, bestehend aus Zirkon, Aluminium, 

fangsflache des Keramikteils befestigt, wobei das dem Silizium-Nitrid, Silizium-Karbid und Sialon ausgewahlt 

Keramikteil zugewandte Ende des Metallringes direkt wird FQr den Metallring wird ein Metall verwendet, das 
an einer gegenuberliegenden Flache des Keramikteils 20 einen Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist, der 

anliegt Da der AuBenumfang des Metallringes durch gleich oder geringer als der des Metalls ist, aus dem der 

die Befestigung am Keramikteil verandert wird. wird Grundkorper des Bauteils besteht. 

vor dem Befesa'gen des Verbundteiles aus Keramikteil Die Befestigung zwischen dem Keramikteil und dem, 

und Metallring in einer Offnung an dem Grundkdrper Metallring kann durch eine Schrumpfpassung, eine 
des Bauteils eine Bearbeitung der AuBenflache des Me- 2 5 Preflpassung oder durch Verbinden mittels einer metal- 

tallringes durchgefiihrt Da der AuBendurchmesser des iisierten auf der Oberflache des Keramikteils ausgebil- 

Metallringes kleiner als der AuBendurchmesser des Ke- deten Schicht, die mit dem Metallring in Bertihrung 

ramikteiles ist und das dem Keramikteil zugewandte stent, durchgeftihrt werden. 

Ende des Metallringes direkt am Keramikteil anliegt, ist Der hier verwendete Ausdruck "metallisierte Schicht* 

es in der Praxis nicht immer zu vermeiden, daB das 30 bedeutet eine metallisierte Schicht, die durch Aufbrin- 

Bearbeitungswerkzeug wa\hrend der Bearbeitung der gen einer pastosen Zusammensetzung, die hauptsach- 

AuBenflache des Metallringes mit dem Keramikteil in lich aus einem Metallpulver besteht, auf eine Oberflache 

Beruhrung geiangt, was zu einer Beschadigung oder ei- des Keramikteils zur Metallisierung der Oberflache des 

nem Ausbrechen des Keramikteiles fOhren kann Keramikteils, durch Trocknen und Erwirmen in einer 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der einlei- 33 Reduktionsatmosphare, einer nicht oxidierenden Atmo- 

tend genannten Art derart auszufuhren, dafl eine Bear- sphare oder in einer Wasserstoffatmosphare mit einem 

beitung der AuBenflache des Metallringes ohne eine eingestellten Partialdruck des Dampfes ausgebildet 

Beschadigung oder ein Ausbrechen des Keramikteils wird. 

erfolgen kann. Das Verfahren zum Befestigen des Keramikteils an 

Diese Aufgabe wird gemaB einer Ausftihrungsform 40 dem Metallring kann entsprechend der Materialien be- 

der Erfindung, ausgehend von einem Verfahren der ein- stimmt werden, aus denen jeweils das Keramikteil und 

leitend genannten Art, dadurch geldst, daB in den Me- der Metallring und eine Kombination von ihnen besteht 

tallring an seinem dem Keramikteil zugewandten Ende Wenn beispieisweise der Metallring aus einem Metall 

am AuBenumfang eine Ringnut eingearbeitet wird, die mit einem niedrigen Schmelzpunkt, wie z, B. einer Aiu- 

ftir die Herstellung eines AuBengewindes am Metallring 45 miniumlegierung o. a. besteht, wird eine Schrumpf- oder 

im verbundenen Zustand mit dem Keramikteil als Frei- PreBpassung bevorzugt, da sie die Befestigung des Ke- 

raum fur ein Bearbeitungswerkzeug dient, daB nach ramikteils bei einer relativ niedrigen Temperatur er- 

Herstellung des Verbundteiles in dem Metallring ein moglicht Wenn der Metallring aus einem Metall mit 

AuBengewinde ausgebildet wird, und dafl sodann das einem hohen Schmelzpunkt, wie z. B. GuBeisen, Stahl 

Verbundteil mit dem Grundkorper verschraubt wird. so o. a. besteht, kann eine Schrumpfpassung, eine PreBpas- 

Diese Aufgabe wird auch gemaB einer anderen Aus- sung und eine Verbindung mittels der metailisierten 

fQhrungsform der Erfindung, wiederum ausgehend von Schicht verwendet werden. 

einem Verfahren der einleitend genannten Art, dadurch Die Schrumpf- oder PreBpassung kann fur alle Kom- 

geldst, daB der Metallring uber eine metaliene Damp- binationen der Keramik- und Metallmaterialien ver- 

fungsscheibe, deren AuBendurchmesser kleiner als der 55 wendet werden. 

AuBendurchmesser des Metallringes ist, an dem Kera- Andererseits wird im Fall der Verbindung mittels der 

mikteil befestigt wird, und das auf diese Weise gebildete metailisierten Schicht die Zusammensetzung der metal- 

Verbundteil mittels einer Schrumpfpassung an dem Iisierten Schicht, die an dem Keramikteil angebracht 

Grundkorper festgelegt wird. wird, entsprechend dem Keramikmaterial, aus dem das 

Bei beiden Ausfahrungsformen der Erfindung liegt 6 o Keramikteil besteht, ausgewahlt. Wenn das Keramikteil 

die zu bearbeitende AuBenflache des Metallringes in beispieisweise aus einem teilweise stabilisierten Zirkon 

einem Abstand von dem Keramikteil, so daB eine Be- besteht, das Y 2 0 3 enthalt, wird eine metallisierte 

running zwischen dem Bearbeitungswerkzeug und dem Schicht, bestehend aus 70 bis 90Gew.-°/o Mo, 0,5 bis 

Keramikteil und damit eine Beschadigung oder ein Aus- 15Gew,-% MnO, 0,1 bis 10Gew,-°/o Y2O3, 0,1 bis 

brechen des Keramikteils vermieden ist 65 15Gew.-% AI2O3 und 0,1 bis 15Gew.-°/o Si0 2 beson- 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Verfahren gemaB ders bevorzugt, da sie eine groBe Verbindungsfestigkeit 

der Erfindung sind in Unteranspriichen angegeben. aufweist 

Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in der Zeich- Die Verbindung zwischen der metailisierten Schicht 
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und dem Metallring kann durch Hartldten oder Diffu- 
sionsverbinden durchgefuhrt werden. In diesem Fall 
wird das verwendetc LdtmateriaJ oder das Einsatzme- 
tall beim Diffusionsverbinden entsprechend den mecha- 
nischen Eigenschaften bestimmt, die im verbundenen 
Teil erforderlich sind, wie z. B. die Verbindungsfestig- 
keit die Ermildungsfestigkeit, die Hochtemperaturfe- 
stigkeit u. i Wenn die metallisierte, an dem Keramikteil 
angebrachte Schicht mit dem Metallring verbunden 
wird, kann ein Metall mit einem Warmeausdehnungsko- 
effizienien, der gleich oder geringer ais der des Metall- 
ringes ist, zwischen der metallisierten Schicht und dem 
Metallring als Dampfungsteil zum Vermindern der Un- 
terschiede der thermischen Ausdehnung zwischen dem 
Keramikteil und dem Metallring verwendet werden. 

Die Befestigung zwischen dem an dem Keramikteil 
befestigten Metallring und dem Grundkdrper aus Me- 
tall wird durch eine Schrumpfpassung oder Einschrau- 
ben erreicht 

In Fig. I bis 3 sind Schnittansichten der Bauteile dar- 
gestellt, bei denen das Keramikteil eine Kolbenkappe 
und der Grundkorper des Bauteils ein Kolbenkdrper 
aus Metall ist. 

Der in Fig. 1 dargestellte Kolben umfaflt ein Kera- 
mikteil 10 in Form einer Kolbenkappe aus Silicium-Ni- 
trit, einen zylindrischen Metallring 12 aus einer Fe-Ni- 
Legierung, dessen AuQendurchmesser kleiner als der 
Durchmesser des Keramikteils 10 ist und an dem dem 
Keramikteil 10 zugewandten Ende eine kleine Ringnut 
13 aufweist, wobei der Grundkorper 14 aus einer Aiumi- 30 
niumlegierung besteht Der Keramikteil 10 ist mit sei- 
nem Vorsprung 11 in eine durchgehende in denrMetall- 
ring 12 ausgebildete Offnung mittels einer Schrumpf- 
passung eingepaOt, wodurch ein Verbundteil gebildet 
ist, das an dem Grundkorper 14 mittels einer Schraub- 
verbindung zwischen einem an der AuBenflache des 
Metallringes 12 und einem am Jnnenumfang 15 eines 
konkaven Teils in der Oberseite des Grundkorpers 14 
ausgebildeten Gewindes befestigt Wenn es notwendig 
ist, kann eine Warmeisolierungsscheibe 16 aus Keramik- 
material am Boden des konkaven Verbundteils ange- 
ordnet werden. 

Dieser Kolben wird wie folgt hergestellt Zuerst wird 
ein Keramikteil 10 in Form einer Kolbenkappe mit be- 
stimmter Form aus Silizium-Nitrid ausgebildet, ge- 
brannt und dann zu einer vorbestimmten GrdBe bear- 
beitet. Getrennt davon wird ein scheibenfdrmiges oder 
zylindrisches Metallteil bearbeitet, wobei es eine durch- 
gehende Bohrung zum Einpassen eines Vorsprungs 1 1 
der Kolbenkappe erhalt und eine Ringnut 13 mit einem 
kleineren Durchmesser als dem AuQendurchmesser des 
Metallteils an einem Ende des Metallteils aufweist, wo- 
bei der Seitenabschnitt der durchgehenden Offnung im 
Bereich der Ringnut 13 abgeschragt wird. Dann wird 
der Vorsprung 11 des Keramikteils 10 in die durchge- 
hende Offnung des Metallteils eingeschrumpft, so daB 
die Ringnut 13 an der Seite des Keramikteils 10 liegt, 
wahrend das Metallteil bzw. der Metallring 12 auf eine 
vorbestimmte Temperatur erwarmt wird. Das Pas- 
sungsmafl der Schrumpfpassung wird so bestimmt, daB 
die erforderliche Festigkeit bei Betriebstemperatur des 
Kolbens gewahrleistet ist, wobei die thermischen Aus- 
dehnungskoeffizienten des Materials, aus dem die Kol- 
benkappe und der Metallring 12 bestehen, der Durch- 
messer und die Betriebstemperatur des eingepafiten 
Teils beachtet werden. 

Darauf wird ein Gewinde bestimmter GrdBe sowohl 
auf dem Teil groflen Durchmessers des Auflenumfanges 
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des Metallringes 12 als auch auf dem Innenumfang 15 
des konkaven oberen Teils des Grundkdrpers 14 ausge- 
bildet Dann wird das Verbundteil aus Kolbenkappe und 
Metallring am Grundkdrper durch Einschrauben befe- 
stigt In diesem Fall ist keine Warmebehandlung zur 
Befestigung am Grundkorper notwendig, so daB auch, 
wenn ein warmebehandelter Grundkorper verwendet 
wird, keine Anderung der mechanischen Festigkeit auf- 
tritt, so daB es nicht erforderlich ist, den Grundkorper 
nach der Befestigung des Verbundteils erneut einer 
Warmebehandlung zu unterziehen. 

Der in Fig. 2 dargestellte Kolben umfaflt ein Kera- 
mikteil 20 in Form einer Kolbenkappe aus Zirkonkera- 
mik, einen Metallring 22 aus KugelgraphitguQ, der an 
seinem der Kolbenkappe zugewandten AuQenumfangs- 
ende mil einer Ringnut 23 versehen ist, die einen Durch- 
messer kleiner als der AuQendurchmesser des Metall- 
ringes 22 hat, und einen Grundkorper 24 aus einer Alu- 
miniumlegierung, wobei die Kolbenkappe am Metall- 
ring 22 durch eine auf einem Vorsprung 21 eines konve- 
xen Teils der Kolbenkappe aufgebrachte metallisierte 
Schicht (nicht dargestellt), befestigt ist Das abgebildete 
Verbundteil aus Keramikteil 20 und Metallring 22 ist am 
Grundkdrper 24 durch Verschrauben eines am AuQen- 
umfang des Metallringes 22 ausgebildeten Gewindes 
mit einem am Innenumfang 25 eines konkaven Teils in 
der Oberseite des Grundkorpers ausgebildeten Gewin- 
des befestigt. Wenn es notwendig ist, kann unterhalb der 
Unterseite des Metallringes ein warmeisolierendes Teil 
26 aus Keramik angeordnet sein. 

Dieser Kolben wird wie folgt hergestellt Zuerst wird 
ein Keramikteil 20 in Form einer Kolbenkappe aus teil- 
weise stabilisierter, Y 2 0 3 enthaltender Zirkonkeramik 
ausgebildet, gebrannt und dann zu einer vorbestimmten 
GrdBe bearbeitet. Dann wird auf den Vorsprung 21 des 
konvexen Teiis der Kolbenkappe eine pastenformige 
Zusammensetzung, die hauptsachlich aus Mo-Mn- 
S1O2-AI2O3 besteht, aufgebracht und getrocknet und in 
einer feuchten Wasserstoffatmosphare gebrannt, urn ei- 
ne metallisierte Schicht einer vorbestimmten Zusam- 
mensetzung auf der Oberflache auszubilden. Darauf 
wird die Oberflache der metallisierten Schicht einer Ni- 
Beschichtung unterworfen. 

Getrennt wird ein Metallring 22 aus KugelgraphitguQ 
vorgesehen und auf einer seiner Seiten bearbeitet, urn 
eine Ausnehmung 28 zur Aufnahme des Vorsprungs 21 
der Kolbenkappe und eine Ringnut 23 mit einem kleine- 
ren Durchmesser als dem AuQendurchmesser der Schei- 
be am AuQenumfang, die dem offenen Ende der Aus- 
nehmung 28 gegenuberliegt, auszubilden, wobei weiter 
die Innenumfangsflache der Ausnehmung abgeschragt 
wird, wodurch ein Metallring 22 erzeugt wird. Nachdem 
die Bodenflache der Ausnehmung 28 der Ni-Beschich- 
tung unterworfen wurde, wird der Vorsprung 21 der 
Kolbenkappe in die Ausnehmung 28 des Metallringes 22 
eingesetzt Dann werden die gegenuberliegenden Fia- 
chen des Vorsprungs 21 und der Ausnehmung 28 mitein- 
ander mit einer Silberhartlotlegierung verbunden. Dar- 
auf wird ein Gewinde vorbestimmter GrdBe auf der 
AuBenflache groQen Durchmessers des Metallringes 22 
und der Innenumfangsflache 25 des konkaven Teils an 
der Oberseite des Grundkdrpers 24 zur Aufnahme des 
Metallringes 22 ausgebildet Darauf wird der Verbund- 
teil am Grundkdrper durch Verschrauben befestigt. 

Der in Kg. 3 dargestellte Kolben umfaQt ein Kera- 
mikteil 30 in Form einer scheibenformigen Kolbenkap- 
pe aus Zirkonkeramik, einen Metallring 32 aus Kugel- 
graphitguQ mit einem kleineren Durchmesser als dem 
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der Kolbenkappe. eine Dampfungsscheibe 37 aus Titan, 
die einen kleineren Durchmesser als der Metallring auf- 
weist und einen Grund- bzw. Kolbenkdrper 34 aus Ku- 
gelgraphitguB, wobei die Kolbenkappe am Metallring 
32 mittels Hartverloten der Dampfungsscheibe 37 befe- 5 
stigt ist, die mit einer auf einer Stirnflache der Kolben- 
kappe angebrachten metallisierten Schicht hartverlotet 
ist Weiter wird die Kolbenkappe am Grundkorper 34 
mittels einer Schrumpfpassung befestigt, die zwischen 
der auBeren Umfangsflache des Metallringes 32 und der 10 
inneren Umfangsflache 35 des konkaven Teils am obe- 
ren Teil des Grundkorpers 34 ausgebildet wird 

Der Kolben wird wie folgt hergestellt Zuerst wird 
eine Kolbenkappe vorbestimmter Form aus teilweise 
stabilisierter Y 2 0 3 enthaltender Zirkonkeramik herge- 15 
stellt, gebrannt und zu einer vorbestimmten GrdBe be- 
arbeitet Dann wird eine metallisierte Schicht vorbe- 
stimmter Zusammensetzung auf einer Stirnflache der 
Kolbenkappe angebracht und einer Ni-Beschichtung 
unterworfen. Getrennt wird ein Metallring 32 auf einer 20 
Stirnflache einer Ni-Beschichtung unterworfen. Dann 
wird eine Titanscheibe als Dampfungsscheibe 37 mit 
einem kleineren Durchmesser als dem des Metallringes 
32 zwischen der Ni-beschichteten Flache des Metallrin- 
ges 32 und der Oberflache der auf der Kolbenkappe 25 
angebrachten metallisierten Schicht angeordnet und 
die Teile werden miteinander hartverlotet. 

Als Hartldtmaterial wird eine Hartlegierung verwen- 
det, die eine bei Betriebstemperatur des Kolbens erfor- 
derliche Verbindungsfestigkeit aufweist wie z. B. eine 30 
Silberhartldtlegierung, eine Cu-Mn-Harddtlegierung 
oder eine Ni-Hartldtlegierung. 

Darauf wird die auBere Umfangsflache des Metallrin- 
ges 32 auf eine vorbestimmte GrdBe bearbeitet In der 
in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsform spielt die aufle- 35 
re Umfangsflache 33 der Dampfungsscheibe 37 die glei* 
che Roile wie die in Fig. 1 und 2 gezeigten Ringnuten 13, 
23, so daB kein Zerbrechen der Kolbenkappe wahrend 
der Bearbeitung der aufleren Umfangsflache des Me- 
tallringes 32 bewirkt wird. 40 

Dann wird der Grundkorper 34, der an seiner Ober- 
seite mit einem konkaven Teil vorbestimmter GrdBe 
zur Aufnahme des Metallringes 32 versehen ist, auf eine 
vorbestimmte Temperatur erwarmt und der Metallring 
32 in den konkaven Abschnitt des Grundkorpers 34 ein- 45 
geschrumpft, wodurch das Verbundteil aus Keramikteil 
30 und Metallring 32 am Grundkorper 34 befestigt wird. 
Die Schrumpftemperatur ist vorzugsweise nicht hoher 
als die Schmelztemperatur des zum Befestigen der Kol- 
benkappe und des Metallringes 32 verwendeten Hart- 50 
ldtmaterials und wird so gewahlt, daB keine Struktur- 
wandlung des Metalls des Grundkorpers 34 stattfindet 
Weiter wird das SchrumpfmaB so gewahlt, daB die er- 
forderliche Festigkeit bei der Betriebstemperatur des 
Kolbens gewahrleistet ist 55 

In Fig. 4 ist ein weiteres Bauteil im Schnitt dargestellt, 
wobei das Keramikteil eine nockenberuhrende Flache 
und das metallische Bauteil einen StoBelkorper darstellt 
Das heiflt der StoBelkorper gemaB Fig. 4 umfaflt einen 
Keramikteil 40 mit einer nockenberuhrenden Flache 60 
aus Zirkonkeramik, einen zylindrischen Metallring 42 
aus Stahl, der an einer Stirnflache, die der nockenbertih- 
renden Flache gegeniiberliegt mit einer Ringnut 43 klei- 
ner GrdBe versehen ist, und einen Stdfielkorper als 
Grundkorper 44 aus Gufleisen. Der Vorsprung 41 der 65 
nockenberiihrenden Flache ist in die durchgehende Off- 
nung des Metallringes 42 mitteis Einschrumpfen einge- 
paflt, wahrend die nockenbertlhrende Flache am StdBel- 



korper durch Verschrauben eines am AuBenumfang des 
Metallringes 42 und eines am Innenumfang 45 der Off- 
nung im Grundkdrper 44 ausgebildeten Gewindes befe- 
stigt ist Auf der Oberflache des Vorsprungs 41 der nok- 
kenberuhrenden Flache ist ein konkaver Teil 46 zur 
Beruhrung mit einer StdBeistange ausgebildet 

In Fig. 5 ist ein weiteres Bauteil dargestellt, wobei das 
Keramikteil 50 ein Kipphebeldampfer und das metalli- 
sche Bauteil ein Kipphebel ist Das heiflt der Kipphebel 
von Fig. 5 umfaBt einen Kipphebeldampfer aus Zirkon- 
keramik, einen Metallring 52 aus Stahl, der an einem 
Ende mit einer kleinen Ringnut 53 versehen ist und 
einen Kipphebelkdrper als Grundkorper 54 aus einer 
Aluminiumlegierung. Der Vorsprung 51 des Kipphebel- 
dampfers ist in die Offnung des Metallringes 52 mittels 
Preflsitz eingepaBt wahrend der Kipphebeldampfer am 
Kipphebelkdrper durch Verschrauben eines auf den 
AuBenumfang des Metallringes 52 und eines am Innen- 
umfang 55 des konkaven Teils im Kipphebelkdrper aus- 
gebildeten Gewindes befestigt ist Die PreBpassung des 
Kipphebeldampfers im Metallring 52 wird bei einer 
Temperatur durchgefuhrt, die nicht niedriger als die Be- 
triebstemperatur im eingepaflten Teil ist, damit ein La- 
sen des Kipphebeldampfers vom Metallring im Betrieb 
verhindertwird 

Wie oben erwahnt, wird das Keramikteil am metalli- 
schen Grundkorper durch den Metallring befestigt des- 
sen AuBendurchmesser kleiner als der Auflendurchmes- 
ser des Keramikteils ist und der an dem dem Keramik- 
teil zugewandten Ende mit einer Ringnut versehen ist, 
die ein wenig kleiner als der AuBendurchmesser ist, so 
daB das Vorhandensein der Ringnut nicht nur die End- 
bearbeitung der AuBenflache des Metallringes nach der 
Befestigung des Keramikteils erleichtert, sondern eben- 
falls ein Zerbrechen des Keramikteils bei der Endbear- 
beitung verhindert 

Weiter kann der am Keramikteil befestigte Metall- 
ring mit dem metallischen Grundkorper ohne Warme- 
behandlung verbunden werden, so daB das Keramikteil 
am warmebehandelten metallischen Grundkorper ohne 
Veranderung der Eigenschaft des Grundkorpers befe- 
stigt werden kann. Weiter kann das Keramikteil am 
Grundkorper aus einer niedrigschmelzenden Legie- 
rung, wie z, B. einer Aluminiumlegierung o. a. ohne ein 
kompliziertes Verfahren, wie z. B. EinsatzgieBen, befe- 
stigt werden. Die Erfindung schafft somit auf einfache 
Weise Bauteile bzw. Maschinenteile, die eine verbesser- 
te Warmeisolierung, Korrosionsbestandigkeit oder Ver- 
schleiBwiderstandsfahigkeit haben, indem man die Ei- 
genschaften des Keramikmaterials, wie z. B. die Warme- 
isolierung, die Warmewiderstandsfahigkeit, die Korro- 
sionswiderstandsfahigkeit die VerschleiBwiderstandsfa- 
higkeit u. a. ausnutzt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils, insbe- 
sondere Kolbeit StoBelkorper oder Kipphebel, fur 
eine Brennkraftmaschine, wobei das Bauteil im we- 
sentlichen aus einem Grundkorper, einem Kera- 
mikteil und einem Metallring besteht und der Au- 
Bendurchmesser des Metallringes kleiner als der 
AuBendurchmesser des Keramikteils ist und wobei 
zunachst der Metallring an dem Keramikteil befe- 
stigt wird und mit diesem ein Verbundteil bildet 
und sodann das Verbundteil in einer Offnung an 
dem Grundkorper befestigt wird. dadurch gekenn- 
zeichnet, 
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daB in den Mctallring (12, 22, 42, 52) an seinem dem 
Keramikteil (10, 20, 40, 50) zugewandten Ende am 
AuOenumfang eine Ringnut (13, 23, 43, 53) eingear- 
beitet wird, die fOr die Hersteilung eines AuBenge- 
windes am Metallring im verbundenen Zustand mit 5 
dem Keramikteil als Freiraum fOr ein Bearbei- 
tungswerkzeugdient, 

daB nach Hersteilung des Verbundteiles in dem 
Metallring ein Auflengewinde ausgebildet wird, 
und I0 
daB sodann das Verbundteil mit dem Grundkorper 
( 1 4, 24, 44, 54) verschraubt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Vorsprung (11, 41) des Keramik- 
teiis (10, 40) in einer durchgehenden Offnung des 15 
Metallringes (12, 42) mittels Schrumpfpassung be- 
festigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO ein Vorsprung 51 des Keramikteils 
(50) in einer durchgehenden Offnung des Metallrin- 20 
ges (52) mittels Preflpassung befestigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl ein Vorsprung (21) des Keramikteils 
(20) in einer Ausnehmung (28) des Metallringes (22) 
mittels Loten befestigt wird. 2 5 

5. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils, insbe- 
sondere Kolben, Stoflelkorper oder Kipphebel, fur 
eine Brennkraftmaschine, wobei das Bauteii im we- 
sentlichen aus einem Grundkorper, einem Kera- 
mikteil und einem Metallring besteht und der Au- 30 
Bendurchmesser des Metallringes kleiner als der 
AuBendurchmesserdes Keramikteils ist, und wobei 
zunachst der Metallring an dem Keramikteil befe- 
stigt wird und mit diesem ein Verbundteil bildet, 
und sodann das Verbundteil in einer Offnung an 35 
dem Grundkorper befestigt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Metallring (32) iiber eine metalle- 

ne Dampfungsscheibe (37), deren AuBendurchmes- 
ser kleiner als der AuBendurchmesser des Metall- 
ringes (32) ist, an dem Keramikteil (30) befestigt 40 
wird, und das auf diese Weise gebildete Verbundteil 
mittels einer Schrumpfpassung an dem Grundkdr- 
per(34)festgelegtwird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Dampfungsscheibe (37) mit dem 45 
Metallring (32) und iiber eine metallisierte Schicht 
mit dem Keramikteil (30) hartverlotet wird. 
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